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AULA:  5 / 6

• TORNEAMENTO

• FRESAMENTO

• FURAÇÃO

• APLAINAMENTO

• BROCHAMENTO

• SERRAMENTO

• RETIFICAÇÃO

PROJETO 3: TORNEAMENTO

PROCESSOS DE USINAGEM
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USINAGEM
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USINAGEM
• PROCESSO SECUNDÁRIO
• CAVACO:

•REMOÇÃO DE MATERIAL
•MODIFICAÇÃO DA SUPERFÍCIE

• CONVENCIONAIS
• ENERGIA       MOVIMENTO MECÂNICO

• NÃO CONVENCIONAIS
• ELETRO-EROSÃO
•QUÍMICO e ELETRO-Q
• ELETRON-BEAM

• VANTAGENS
•PRODUTIVIDADE e CUSTO

• SALIÊNCIAS, REENTRÂNCIAS, FUROS, 
ROSCAS, RECARTILAGENS, ETC

• DESVANTAGENS
•PERDA MATERIAL, ALTA ENERGIA, LENTO e 

EFEITO ADVERSO NA SUPERFÍCIE

• CNN e CAM

• LASER
• ULTRA-SOM
• JATO D’AGUA
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VISANDO  A  EFICIÊNCIA  E  ECONOMIA A 
USINAGEM É FOCADA  COMO UM SISTEMA

• PESSOAL TREINADO E EXPERIENTE

• PEÇA: MATERIAL, GEOMETRIA E DIMENSÕES

• MÁQUINA OPERATRIZ E ACESSÓRIOS

• FERRAMENTA
•CORTE ou ABRASIVA
•MAIS DURA DO QUE O MATERIAL DA PEÇA

• AÇO ALTO CARBONO ou LIGA ESPECIAL
• PASTILHAS (Carboneto de W) e Cerâmica (Óxido Alumina)

•ARESTA ÚNICA ou MÚLTIPLA

CAVACO
• FITA, HELICOIDAL, ESPIRAL e LASCAS ou PEDAÇOS
•DANIFICAR       QUEBRA CAVACO

FLUÍDO DE CORTE....
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FLUÍDO DE CORTE
LÍQUIDO (óleo minerais), SÓLIDO (graxas) e GASOSO

• REFRIGERAR
• LUBRIFICAR
• PROTEGER DA OXIDAÇÃO
• LIMPAR REGIÃO USINADA

REDUZ DESGATE
AUMENTA VIDA

POSICIONAMENTO
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CONSIDERAÇÕES

CONHECENDO:
• MATERIAL
• GEOMETRIA e DIMENSÕES DA PEÇA
• GEOMETRIA, DIMENSÕES E ACABAMENTO

DA USINAGEM PRETENDIDA

• ESCOLHA DO PROCESSO, MÁQUINA E
FERRAMENTA

• ESTABELECIMENTO DE PARÂMETROS QUE 
VIABILIZEM A USINAGEM PRETENDIDA

PLANEJAMENTO DA USINAGEM:
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TORNEAMENTO
MÁQUINA OPERATRIZ: TORNO UNIVERSAL
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TORNO REVOLVER

ACESSÓRIOS
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FERRAMENTAS
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OPERAÇÕES
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PARÂMETROS DE CORTE

• p.... PROFUNDIDADE (mm)

• f .... AVANÇO (mm/volta)

• Vf .. VELOCIDADE DE AVANÇO (mm/min)

• Vc .. VELOCIDADE DE CORTE (m/min)

• FU .. FORÇA DE USINAGEM (Kgf)

• Fc .. FORÇA DE CORTE (Kgf)

• Ff .. FORÇA DE AVANÇO (Kgf)

• Fp .. FORÇA PASSIVA (Kgf)

• Ac .. ÁREA DE CORTE = p.f (mm2)

• Ks .. PRESSÃO ESPECÍFICA DE CORTE
= Ca / fm (Kgf/mm2)

• PU .. POTÊNCIA DE USINAGEM = Σ Pk
• Pk ... POTÊNCIAk

= Fk . Vk / 60 . 75 (CV)
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VELOCIDADE DE CORTE - Vc (m/min)
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FRESAMENTO
MÁQUINA OPERATRIZ
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ACESSÓRIOS

FERRAMENTAS
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FERRAMENTAS

OPERAÇÕES
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FURAÇÃO

MÁQUINA OPERATRIZ e ACESSORIOS

FERRAMENTAS

OPERAÇÕES
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APLAINAMENTO
MÁQUINA OPERATRIZ: PLAINA LIMADORA e de MESA

FERRAMENTAS

OPERAÇÕES
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BROCHAMENTO
MÁQUINA OPERATRIZ

FERRAMENTAS
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SERRAMENTO
MÁQUINA OPERATRIZ

FERRAMENTAS
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RETIFICAÇÃO
MÁQUINA OPERATRIZ
 PLANA

• CILÍNDRICA

 ESMERILHADORA
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FERRAMENTAS
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OPERAÇÕES
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EXEMPLO  DE
RETIFICAÇÃO

• PEÇAS: IMPLANTES COM 3
TIPOS DE BIOCERÂMICA

• FERRAMENTA:   REBOLO
DIAMANTADO

• LUBRI-REFRIGERAÇÃO
• CONVENCIONAL
• MQL (Mínima quantidade de

Lubrificante)

• Vw: VELOCIDADE DA PEÇA

• ap: PROFUNDIDADE DE
CORTE

• Ra média: MÉDIA ARITMÉTICA
DAS   MEDIDAS   DE
RUGOSIDADE
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UTILIZANDO UMA BARRA CILÍNDRICA COM DIÂMETRO DE 100 
mm DO AÇO ABNT 1035, DESEJA-SE FABRICAR EM UM SÓ
PASSE UM EIXO DE 92 mm DE DIÂMETRO.   SUPONDO A 
UTILIZAÇÃO DE UM TORNO QUE FORNEÇA UMA ROTAÇÃO DE 
320 rpm E ADOTANDO UM AVANÇO DE 0,5 mm/volta, CALCULE 
A POTÊNCIA DE CORTE NECESSÁRIA.

EXERCÍCIO
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PROJETO Nº 3 - FABRICAÇÃO DE PEÇA TORNEADA

ESTE PROJETO CONSTA DA FABRICAÇÃO, ATRAVÉS DO 
TORNEAMENTO, DE UMA PEÇA EM PVC COM AS 
CARACTERÍSTICAS APRESENTADAS NA FIGURA A SEGUIR, ONDE 
TAMBÉM SÃO CITADAS AS ATIVIDADES DE FABRICAÇÃO A 
SEREM CUMPRIDAS. 

O RELATÓRIO DEVERÁ SEGUIR A ORIENTAÇÃO GERAL, 
COM ÊNFASE NA DESCRIÇÃO DO TORNO, FERRAMENTAS E 
OPERAÇÕES DE FABRICAÇÃO.      AO TÉRMINO DEVERÁ SER 
FEITA A ANÁLISE DAS DIMENSÕES FINAIS DA PEÇA, EM 
COMPARAÇÃO COM AS APRESENTADAS NO DESENHO. AS 
DIFICULDADES ENCONTRADAS DEVERÃO SER MENCIONADAS. 

NO QUE CONCERNE ÀS DIMENSÕES, TOLERÂNCIAS E 
ACABAMENTO, A FABRICAÇÃO DA PEÇA SERÁ DE 
RESPONSABILIDADE DO GRUPO, QUE CONTARÁ COM A 
ORIENTAÇÃO E COLABORAÇÃO DE UM TÉCNICO DO PMR. 
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